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Deutsche Patentanmeldung Az 101 01 664.6 Dr. Hf 

Verfahren und Vorrichtungen zur Herstellung flexibler Flachengebilde mit rasterformiger 

Schjnelzkleberbeschichtung 

Die vorliegende Erfindung beschreibt ein Verfahren und Vorrichlungen zur Fertigung flexibler 
Flachengcbilde mit rasterformiger Schmelzkleberbeschichtung. Die mit Schmelzkleber 
syersehenen Flachengcbilde basieren auf Geweben, Gewirken oder Vliesen und steHen 
'q, hauptsachlich Fixiereiulagen fur Bekleidungen dar. Das Bescbichten erfolgt mit einer eine 
Sperrschicht bildenden Paste, auf deren Aufdruck Schmelzkleberpulver aufgestreut wird. Der 
nicht am Aufdruckraster anhaftende PulvertiberschuB wird durch Abblasen und Absaugen wieder 
entfernt. Anschliefiend erfolgt eine Trocknung und Sinterung der Bescnichtung. 

Die rasterfcrmige Beschichtung flexibler Flachengebilde mit einer pastosen Sperrschicht und 
einer darauf aufgesetzten Streuschicht aus Schmelzkleberpulver ist an sich schon lange bekannt. 
Hauptsachlich wird dabei eine Siebrundschablone verwendet, mit der mit einer lonenrakel 
Druckpaste dorch die Schablonenlocher bindurchgedruckt und auf das Flachengebilde an 
gleicher SteJle und gleichzeitig aufgesetzt werden. Bei diesem Druckvorgang durchdringt ein Teil 
der Paste besonders bei Anwendung dunoerer Beschichtungstrager als Flachengebilde die Trager 
hauptsiichlich durch Hohlraume zwischen Gewebe- oder Maschennetzwerken mehr oder weniger 
iQ^ stark unter Pastenbefeuchtung der Tragerriickseite und der UnterwaLze unter der 
Siebrundschablone. Es tritt dabei eine heute nicht erwunschte Griffverstrammung bcim Fixieren 
auf. Auch ist eine Ruckvernietung (Haftung der Eiolageruckseiten aneinander beim 
Doppel fixieren) nicht irrtmer zu vermeiden. 

In EP 0 792 581 Al wird ein abgewandeltes Doppel schicht- Verfahren beschrieben, bei welcbem 
erst ein Zwischentriiger mit rasterfbrmigem Pastenaufdruck versehen und dieser durch 
Aufdriicken des Flachengebildes an dieses ubertragen wird, worauf die Qbertragenc pastose 
Rasterschicht mit Schmezkleberpulver bestreut wird. Da bei der Ubertragung der feuchten Paste 
eine Verquetschung der Rastergebilde stattfinden kann und Pastenriickstande auf dem 
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Zwischentriiger zuruckbleiben, ist eme exakte, ganz saubere und verscbmicrungsfreie 
Rasterausbildung ohne Pastemibertragung auch auf die Zwischenraumc zwischen den 
Rastergebilden kaum-moglich. Auch das ruhrt zu einer Uberhohten Griffverstrammung. 

Vorliegcnde Erfmdung hat sioh nun zur Aufgabe gestellt, ein Verfahren und Vorrichtungen 
dafur ausfmdig zu machen, bei denen cbenfails ein Aufdruck eincr eme Sperrscbicht biJdendcn 
✓ ' ~>aste auf das Flachengebilde rasterfdrmig mit exakt isolierten Rastergebilden und sauberen 
ZwischenrSurnen aufgebracht und darauf Schmelzkleberpulver aufgestreut und dabei cine 
Griffverstratmmuig optimal vcrmieden wird. DarQber hinaus soil ans Kostenersparnisgrihiden 
und zur weiteren Verminderung der Griffverstrammung die n6tige Haftmasse deutlich unterhalb 
aller bisber bekanntgewordenen rasterfdrroigen Beschicbtungsarten ohne EinbuBe an 
Haftfestigkeit und Wasch- und Reimgungsbestandigkeit gesenkt werden and auch die 
Ruckvemietung beim Fixieren soil dabei ausgeschaltet werden konnen. 

Diese AufgabensteUung wird durch ein Bescbichtungsverfahren und durch 
Fertigungsvorrichtungen ffir flexible Flachengebilde, wie Gewebe, Gewirke und Vliese, mit 
rasterfbrmiger Schmelzkleberbeschichtung durch rasterfdrmigen Aufdruck einer 
sperrschichtbildenden Paste, anscblieBendes Besrreuen mit Schmelzkleberpulver und Entfemen 
des an dem Pastenaufdruck nicht haftenden Pulveruberschusses gelost, die dadarch 
kQ> gekennzeichnet sind," daB die Paste entweder mit einer Rakel in die Verdefungen einer 
Gravuxwalze oder mit einer Rakel in die Perforationen einer Siebrundschablone, welch letzere 
Rakel mit vorgelegter Paste auf der Auflenseitc der Schablone im stumpfem Winkel aufsitzt, 
eingefUUt wird und anschlieBend ein Teil dieser aUeinigen Pastenfullung auf das angelegte 
Flachengebilde ortlich und zeitlich getrennt von der Einfullung und ohne Durchdringung des 
Flachengebildes unter PreBdruckanwendung aufgesetzt wird, worauf sich das Bestreuen mit 
Schmelzkleberpulver anschlieBt. Bei dieser Fertigungstechnik wird die aufgesetzte Paste fast 
ausscblieBlich auf die Oberflache des Beschichtungstragers aufgesetzt und dringt nor geringfugig 
in sie ein. Eine Durchdringung des Flachengebildes, wie sie bei den bisher bekannten 
InneDpastenbescliichtungen auftritt, wird ganz vermieden. Die aufgedruckte Pastenmenge licgt in 
der Regel unter oder ist maximal etwa gleich der Menge, die dem Gravur- oder 
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„ • i, m .n - Ouersctoitt multipliziert mit Warendicke) 
Perforanonsvolnmen (Perforanonsvo.umen Q iic gmz 

entspricht Oberraschender Weise erbnngen dabe. Oesamtt, gewo[de „ en 

. -^escbichtungen ofters auftretende Ruclcvernieru b v 
gegeneinander bei der Doppelfrxierung) aus. 

j ^fiRen Beschichtungsarten wird eine unbeheizte oder 

Tin rW erstcenaraiteii der erfindungsgematfen isescmwuuns 

Bei der erstgenfcnnte amende* Rakel pastenbefullt und 

gekOhlte Waizengravur nut einer *«* - ^ ^ ^ 

da S Flachengebilde dann nut einer Gegenwalze, die bebei,t ^od 

Gummiiiberzug oder eine reine Stahloberfiache besitzen kann, auf die GtavutflBlung ang 
Gumrruuberzug Oberflachc des Flachengebildes, den 

Ein Toil der Gravurfullung wird dabei auf die Obert 

* + ^ nnr Rest verbleibt in der Gravur, die bei der Ruckkenr zur 
Beschichtungstrager aufgesetzt. Der Rest verDie 1D . 

f ft-nt wird Der mit dem Pastenaufdruck versehene 
■Re-Fullunesstelle wieder aufgefullt wird. uer ^ 

Befullungsste c rW zk1eberpulver gleichmaBig beslxeut und anschliefiend 

RpscMchtunestrSger wird dann mit SchmeiZKieDerpuiv^ 6 , . 

Bescnicmungsrr g wafHlJ(>1 . T U ftstrom geblasen und diese abgesaugt, wobei 

wird auf die Oberflacbe des Tragers ein krafugei Luftstrom geoias. 

, i, „ in}xt Wontaktierenden PulverkGrner mit diesen in 

vieie der die feuchten Rastergebilde noch nicht kontaKtierena 

... • u „f ;vmm ebenfalls verankeni. Der schliei3b.cn. meat 
7 weiterenKontaktgelangenimdteilweisesichaufihneneberjiausvcr^ 

I weiterenJMmmK g g Sauestr om abgesaugt und wiederverwendet. 

baften bleibende PulveriiberschuB wird durch den Saugstrom aoge * 

• ■ f i«+ Trocknune und Sinterung der gesamten 

Nach Verlassen der Bias- und Saugstation erfolgt erne Trocimung unu 

Besclucbtung. 

^ - r A m inr quBen elatt gescMHfene SSebrundschablone 
Bei der zweitgenarmten Beschicbtungsart wird erne autten giarc ges 

VOT auBen m« Pasie de t » berake,, *. sicb * P— en *»0* au«>>enund d» 
noeh nich, oder Kaum bis in die InnenseUe der ****** durcbgedraOct - D» crfo^ 
aeis bei gendgend hoirer Visfcosi,* der Paste und bei Anla E e de r Pas^e! nn — 
Wi^el von etwa ,30 bis 170= an die SiebsehablonenauBenwand. Senkrech, unter 
Siebschablone tangiert eine GegendrucRwalze. die mi, Weichganuni «be,*ogen ede, -° 
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Siebschablone und Gegendruckwalze eingeftthrt und cine tiber der Beruhrungslinie sitzende 
Inuenrakcl in der Siebschablone wird ohne zusatzliche Innenpastenzufuhrung kraftig angedrtickt. 
Dabei wird ein Teil der die Perforationen fuUenden Pastenmcnge auf die Oberflache des 
BescMcbtungstragers aufgesetzt, ohne in ihn einzudringen. Bei der Rilckkehr der sich drehenden 
Siebrundschablone zur AuBenrakel erfolgt die Wiederaufiullung der Perforationen. Der 
bedruckte Trager wird nun in gleicher Weise wie oben mit Schmelzkleberpulver bestreut, 
I** angeblasen, abgesaugt, getrocknet und gesintert. 



Eine Vorpriifung der zweitgenannten BescWchtungstechnik mit einer in. die Ebene ausgclegten 
Siebschablone lafit bei emer Probebeschichtung mit einer stumpf aufsitzenden Rakel nicht 
erkennen, dass ein Teil der Perforationsfilllung auf den Beschichtungstrager aufgesetzt werden 
kann- Infolgedessen haftet auch kein oder nahezu kern aufgestreutes Schmelzkleberpulver am 
Trager. Oberraschender Weise erfolgt aber nach wenigen Umdrehungen einer Siebrundschablone 
bei der produkrionstechnischen Ausfuhrung der Beschichtung dennoch eine Obertragung der 
PerforationsfuJlung bis auf eine gleichmafiige Einpendelung zu einer konstanten 
Bescbichtungsmenge. 

In Fig. I ist eine Fertigungsvomchtung mit einer Gravurwalze (1) dargestellt, mit einer 
gummierten Gegendruckwalze (2), einer Pastenrakel (3), einer Pastenvorlage (4), einem 
BeschichtungstUger (5) vor und nach der Beschichtung mit rasterformigem Pastenaufdruck (6) 
und zusatzlicher Streubeschichtung (7). Mit Streueinrichtung (8) erfolgt die Pulverbestrenung 
und mit Bias- und Saugeinrichtung (9) das Aufsetzen der Pulverschicht auf den Pastenaufdruck. 
Die anschlieBende Trocken- und Sintereinrichtung ist nicht skizziert. 

Fig.II zeigt eine Fertigungseinrichtung mit Siebdruckrundschablone (10), deren Perforationen 
etwa in Zenithohe der Schablone von auBen mit der im stumpfen Winkel (24) von etwa 130 - 
170° anliegenden Rakel (11) ziemlich aufgefullt werden. Senkrecht unter der Siebschablone 
beruhrt eine gummierte Unterwalze (12) die Siebschablone und den in der Beruhrungslinie (13) 
z u- nnd abgefubxten Beschiehtungstrager (14). Rakel (17) druckt ohne zusatzlich vorgelegte 
Innenpaste mit der Rakelspitze stramm iiber der Beruhrungslinie Siebschablone - Trager - 
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Unterwalze in der Sehabloneninnenseite an die Schablone an und bewirkt unter Mithilfe der 
gurnmierten Unterwalze die Ubernahme des Hauptteils der PerforMionsfulhmg mit Paste (16) 
dure* den Besehichtungstrager unter Ausbildung der rasterfbrniigen Pastenpunkte (1 5). Id Fig. II 
sind die anschlieflenden Einrichtungen fur das Bestreuen, Beblasen und Absaugen sowie 
Trocknen and Sintern nicht skizziert. 

Die Menge der aufgesetzten Paste kann durch die Menge der vor der Rakel (11) vorgelegteu 
Paste gesteuert werden. Bei groflerer Vorlagemenge kann sich vor der Rakel (17) ein sehr kleiner 
Pastenwulst ausbilden. Bei geringerer Vorlagemenge unterbleibt die Ausbildung dieses Wulstes 
nahezu Oder ganz. Urn die Vorlagemenge vor Rakel (11) einznstellen, kann ein (nicht skizzierter) 
Niveaiifuhler Verwendting finden, 

In Fig. IE ist weiterbin schematisch eine beschichtetes Flachengebilde mit dtinner und auf der 
Oberflache aufsitzender rasterfonnigen Sperrschicht (18) und einer gesinterten 
Schmelzkleberstreuschicht (19) dargestellt. 

Fig,rV skizziert schlieBlich nodi die Pastenauffullung (20) der Perforationen einer Siebschablone 
(21), sowie die SiebschablonenauSen-(22) und -innenseite(23). 

Vorzugsweise werden das Verfahren und die Vonichtungen zum Beschichten mit feineren 
Rastern, bevorzugt Punktrastern und bei dtinnen Tragern benutzt. Geeignete Punktraster sind 
Raster mit mesh-Zahlen 17 bis uber 30 (mesh = Zahl der Perforationen linear gemessen bei 
Anordnung aller Perforationen an den Ecken gleichseitiger Dreiecke). 

Die Speirschichtpasten konnen auf waBrigen Andickungen von hGherschmelzendcn und 
hoherviskosen feinen Schmelzkleberpulvern der Copolyamide, Copolyester, Polyurethane oder 
Niederdruckpolyethylene basieren. Auch Polyurethandispersionen, vemetzbare 
Poly(meih)acrylat-Dispers3oncn, PVC-Pulver und PVC-Weichmacher konnen sie enthalten. 

Die Pastenviskositat soil relativ boch sein und kann bei 15 000 - 25 000 cP liegen. Die 
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aufgestreuten Schmelzkleberpulver sollen etwa die K5rnung 80 bis maximal 200 m besitzen. 
Sie sollen niedriger schmeJzendc und niedriger viskose Copolyamide, Copolyester, Polyurethanc 

oder auch Polyethylene darstellen. 

Die folgenden Prinzipbeispiele skizzieren die Erfindung . 



Beispiel 1: 

Gravnrwalze mit gummierter Gegendruckwaize 
beide kalt 

- Anzahl Gravurvertiefungen: SO/cm* 

- Durchmesser der Gravurvertiefungen: 0,27 mm 

- Tiefe der Gravun 0,18 mm 
Pastenzusaminensetzung: 

- PVC plus Weichmacher 1:1: 10% 

- Trockenriickstand vernetzbares Polyacrylat 3,5 % 

- Trockenruckstand Zusatzstoffe 1 % 

- Trockenruckstand Andiclcer 2 % 

- Rest Wasser 

Pastenviskositat. 15 000 -25 000 cP 

Schmelzkleberpulver: niederschmelzendes Copolyamidpulver 80 - 160 
Beschichtungstrager: Gewirk mit texturiertem Polyestergam 25 g/m 2 
Beschichtungsgewicht: gesamt 5,0 g/m 2 , davon ca.l g/m* Sperrschicht und ca.4,0 & 

Schmelzkleber 

Schwankungsbereich der Beschichtungsmenge.: +/- 0,5 g/m- (Ausschnitt 100 cm 1 ] 
Haftung auf Durchlaufpresse 127°C im Fixierspalt, Blusenoberstoff aus Polyester: i 
13 N/5 cm 



Beispiel 2: 

AuBen geschliffene SiebdruckschabW mit stumpf im Winkel 150° aufsitzender AuBenrakel 
und gummierter Gegendruckwaize 
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- AnzahlPerforationenderSiebschablone: SO/cm 2 

- Durchmesser der Perforationen: 0,30 mm 

- Wandstarke der geschliffeneri Scbablone: 0,19 mm 

. Er-tleerung dor Perforationen ia Dauerbertrieb ca 60 % des vollen PerforationsvoKune^ 
(Volumen - Locbquerschnitt multipart mit Wand^ke der geschliffenen Schablone) 

PastenzusaroniensetzuDg: siehe oben 
Pastenviskositat: siehe oben 
^ Scbwankungsbereich der Beschichtimgsmenge: siehe oben 
Schmelzkleberpulver: siehe oben 
Beschichtungstrager: siehe oben 
Beschichtungsgewicht: siehe oben 
Haftung: siehe oben 
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Patentanspriiche 

1 Verfahren und Vorrichtungen zur Fertigung rasterfdrmiger Beschichtungen auf flexiblen 
Flachengebilden, wie Geweben, Gewixken und Vliesen, hauptsachlich zur Anfertigung von 
Bekleidungsstucken, nut. Schmelzklebem dutch rasterfdrmigen Aufdruck ^ 
sperrschichtbildenden Paste, anschlieAendes Bestreuen mil Schmdzkleberpulver und 
Entfemen des an dem Pastenaufdruck nicht haftenden Pulveriibcrschnsses , d a du r c h g e - 
O k e n n z e i c h n e t, , dafi die Paste entweder nut einer Rakel in die Vertiefungen einer 
Gravurwalze oder mit einer Rakel in die Perforation^ einer Siebrundschablonc, welch 
letzere Rakel mit vorgelegter Paste auf der AuBenseite der Scbablone hn stumpfem Winkel 
aufsitzt, eingefUllt-und anschlieJJend ein Teil dieser alleinigen Pastenfullung auf das angelegte 
Flachengebilde ortlich und zeitlich getrennt von der Einfullung und ohne Duxchdringung des 
Flacbengebildes unter PreBdruck und Verwendung einer Gegendruckwalze aufgesetzt ward, 
worauf sich das Be ; streuen mit Schmelzkleberpulver anschlieBt. 

2 Verfalu-ennachAnspruch^dadurch g e k e n n z e i c h n e t, daB die Paste in die 
Verdefungen einer unbeheizten Gxavurwalze eingefuilt und anschlieliend mit einer 
unbeheizten gummierten Gegenwalze auf das Flachengebilde ilbertragen wird. 

O 3 VerfahxennachAnspruchl,dadurch g e ke nnz e i c h ne t dalJ die Paste in die 

Vertiefungen einer gektlhlten Gravurwalze eingefullt und anschliefiend mit einer beheizten 
Gegenwalze mit Stabioberflache auf das Flachengebilde ubertragen wird. 

4. VexfahrennachdenAnspruchenl-S.dadurcb g e k e n n z e i c h n c t, dafleinc 
Gegenwalze den Bescbichtungstrager an die Gravurwalze anprefit. 

5 Verfahren nachAnspruchl.d ad urch g e k e n n z e i c hn e t, dafi die Paste mit 
einer AuUenrakel, die im stumpfen Winkel von etwa 130 bis 170 • auf einer auOen glatt 
geschUffenen Siebdxuckrundschablone aufsitzt, in die Perforationcn der Siebschablone 
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derart eingefullt wird, dafl sic etwa maximal das Volume* der Perforationen ( = Querschnitt 
multipliziert rrxit Schablonenwanddicke) auffullt. 

6. VerfahicnnacbdenA^priichenlund^dadurch g e k e n d zc i c hne t, daB die 
ijbertragung der Paste auf das Flachcngebilde durch den Andruck einer Innenrakel in 
der Siebschablone ohne weitere Innenpastenzufuhrung erfolgt. 

7. Verfahreu nach einem der Anspruche 1 - 6, d a d u r c h g e k e n n z e i o h n t, dafl die 
Pastenviskositat hoch bei etwa 15 000 - 25 000 cP liegt. 

, „ , , . , A „„ ...v,^ i _ 7 dadurch eekennzeichnet, daB die Paste PVC, 

8. Verfahren nach einem der Ansprucne i - /, aauurm 

FVC-Weichmacher und veroetzbare Poly(meth)acrylate entbalt. 

9. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1-8, dadurch g e k e n n z e i c h n e t, dafl sie 
aus einer Pastendruckvorrichtung mit Gravurwalze und anpreJibarer gummierter oder nicht 
gununierter Gegenwalze, einer auf der Gravurwalze aufsitzenden Rakel. mit 
Pastenzufuhrung, einer Zufuhrung des Beschichtungstragers in die PreMinie zwischen 
Gravurwalze und Gegenwalze und einer Weiterfuhrung des pastenbeschichteten Tragers unter 
eine StTeuvorrichtung fur Schmelzkleberpulver, in eine Bias- und Saugvorrichtung und durch 
eine Trocken- und Sintereinrichtung, besteht. 

10. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1-8, d a d u r c h g o k e n n z e i c h n e t, daB sie aus 
emer Pastendruckvorrichtung mit aufien glatt geschliffener Siebdmckrundschablone, einer 
darauf aufsitzenden AuBenrakel mit einem Rakelsitz auf der Siebschablone im Winkel von 
etwa 130 bis 170° und einer AuBenpastenzuftlbrung. einer Innenrakel ohne 
Innenpastenzufllhrung und einer an die Siebschablone unter der Beruhrungslime der 
angepressten Innenrakelkante anliegenden Gegendruckwalze besteht, und danach 
Stxeueinrichtung fur Schmelzkleberpulver, Bias- und Saugeinrichtung und Trocken- und 
Sinterungseinrichtung folgen. 
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~**»H. in <T flcxibler Flachengebilde mit rasterfSrmiger 
Verfahren und Vorricbtungen zur HcrsteUu»g llcximer r w 

Schmclzklcberbescbichtung 

Zusammenfassung 

VorHeg 0 nd C ErfuWbcschreib. ein Verfahren und Vomehtungcn zur Mm rast^nniger 
_ Bcschicbtungen auf taiblen F«chengebi>den, wis Gsweben, G e wir tCT und Vhescr,, d» 
O haupBaoblich zur Anferugung von B=k)«dung S s«ckcu Verwcndung finden, mi, U-UU. 

durch ras.erforn.igen Aufdruok einer sperrscMonibildenden i>as K , anschlieBendes Bestreuen nut 

, t- +r an dem Pastenaufdruck nicht haftenden 

Scbmelzkleberpulver und Entfernen des an aero ra*i 

PulverUberschusses . wobei di. Paste in die Vertiefungen einer Gravurwalze oder von auBen m 
die Perforation einer Siebdruckrundsehablone eingeSillt und anschlieBend meist nur erne erne 
Teilroenge der Fttllung auf das angedruckte Flachengebilde artlich und zeitlich gelxennt von der 
EinfUUung aufgesetzt wixd. Daran schlieBt sich ein Aufstreuen von Schmezkleberpulver, die 
Entfernung des nicht an dem Pastendruck haftenden Pulveniberschusses und ein Trocken- und 
Sinteworgang an. Der PastenUbertrag von der Gravurwalze auf den Beschichtungstrager erfolgt 

i ~ T rt Aor Tweiten Methods wird beim FiiUen von 
mit einer angepreBten Gegenwalze. In der zweuen jvigw 

„„iw> <*1att seschliffene Schablone benutzt und die 
Siebschablonenperforationen eme auflen glatt gescnunene 

Perforationen werden von auBen lediglich aufgefMlt ohne Duxchpressung der Paste m den 
siebschablonerunnenraum. Mit einer Innenrakel ohne Pastenvorlage wird der Obertrag der Paste 
auf den Beschichtungs^ger mit Hilfe einer unter der Siebschablone sit.enden Gegendxuck- 

Gurnmiwalze vorgenommen. 

Die erzeugte Doppelheschichtung aus Sperr- und Schmelzkleberschicht sit* nahezu ganz auf der 
Trageroberflache auf, benotigt extrem geringe Beschichtungsxnengen und ut dabe, 
nickvemietungsfrei und gleichmaBig im Auftragsgewicht Der geringe und kaum diffenerende 
Klebstoffaufwand verringert die Gestehungskosten und erzeugt einen hohe Weichhdt des 

k(>cCM . pr Uaftime im Vereleich zu alien bishcrigen 
Fixicrgriffes bei guter oder sogar besserer Haitung im 

Beschichtungsmethoden. 
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